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Abstract (Basic): DE 29815486 Ul 

NOVELTY - The tooth manufacturing device comprises a blank (13) and 
a carrier (10). The carrier does not overlap the blank in any 
direction. The carrier is plate-shaped and has an opening (12) for 
insertion of the blank, whose axial length is not longer than the axial 
measurement of the pipe. The blank has a code stating its measurements 
and material. 
USE - For making replacement teeth. 

ADVANTAGE - The device is not only used as a holder, but also as a 
blank protecting primary packing, and allows safe handling in 
manufacture. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) - The figure shows a perspective view of 
the tooth making device. 
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(54) Vorrichtung zur Herstellung eines Zahnersatzteils 



(57) Zur automatisierten Herstellung von Zahner- 
satzteilen dient eine Vorrichtung, bei der ein Rohling 13 
In einen im wesentlichen plattenfOrmigen TragkOrper 10 
eingesetzt ist, der so bemessen ist, daB ihn der Rohling 
13 in keiner Richtung uberragt Der TragkOrper 10 dient 
nicht nur zur Halterung des Rohlings 13 in der Bearbei- 
tungsmaschine sondern auch zu dessen Schutz wah- 
rend der automatischen Handhabung in Magazinen 
oder dergleichen. Der TragkOrper 10 ist mit einem 
Strichcode 20 versehen, der sich auf Material und 
Abmessungen des Rohlings 13 bezieht und gegebe- 
nenfalls die Daten identifiziert, gemSB denen der Roh- 
ling 13 zu bearbeiten ist Der Strichcode 20 istdurch die 
Bearbeitungsmaschine veranderbar, so daB eine zweite 
Zufuhrung des Tragkflrpers 10 mit demselben oder 
einem anderen Rohling 13 verhindert werden kann. 
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Beschreibung 

[0C01] Zahnersatzteile, etwa Kronen, BrOcken, 
Implarrtate Oder dergleichen, lassen sich in der Weise 
herstellen, da3 zunachst der praparierte Zahnstumpf s 
als Gipsmodell mittels eines optischen Oder mechani- 
schen Scanners abgetastet und die dabei gewonnenen 
Daten zur Erzeugung von Frasbahnen for die Kavrtat 
des Zahnersatzteils verwendet werden. Sodann wird 
eine vom Zahntechniker aus Wachs modellierte Pro- 10 
these auf das Gipsmodell des Stumpfes aufgesetzt und 
zur Gewinnung weiterer Daten zur Frasbahngenerie- 
rung abgetastet. Beide Datensatze ergeben in einem 
Koordinatensystem das zu frasende Vblumen. Alterna- 
te kann das Zahnersatzteil bereits digitalisiert in Stan- 15 
dardbibliotheken vorliegen und auf die jeweilige 
Situation angepaBt werden. 

[0002] Zur Halterung von Rohlingen fur die Herstel- 
lung von Zahnersatzteilen in einer Fras- oder sonstigen 
Bearbeitungsmaschine ist aus WO 95/30382 eine Vor- 20 
richtung mit den im ersten Teil des Anspruchs 1 ange- 
gebenen Merkmalen bekannt Der Zahnersatzteil- 
Rohling ist dort aus KostengrOnden so bemessen, daB 
bei der Bearbeitung mOglichst wenig Abfall an teurem 
Rohlingswerkstoff entsteht. Der generell zylindrische 25 
Rohling ist in einen ringfOrmigen TragkOrper eingeWebt, 
der sich in die jeweilige Bearbeitungsmaschine ein- 
spannen laBt und den Rohling in einem Teilbereich sei- 
ner axialen Lange umgibt 

[0003] GemaB EP-A-0 455 854 wird ein Zahnersatz- 30 
teil-Rohling aus einem Materialstab herausgearbertet, 
wobei sowohl die Zahnkrone als auch ein Halterungs- 
stumpf entstehen. Nach Abstechen der Krone wird 
diese mit ihrer Bohrung auf das konische Ende des Hal- 
terungsstumpfes aufgesteckt. 35 
[0004] Der Erf indung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Aufnahme fur einen Zahnersatzteil- Rohling anzugeben, 
die nicht nur als Halterung in der jeweiligen Bearbei- 
tungsmaschine dient, sondern gleichzeitig eine den 
Rohling schutzende Primdrverpackung darstellt und 40 
dessen sichere Handhabung im Zuge einer automati- 
schen Fertigung gestattet. 

[0005] Die erfindungsgemaBe LOsung dieser Aufgabe 
ist im Anspruch 1 gekennzeichnet. 

[0006] Die Tatsache, daB der Rohling den TragkOrper 45 
in keiner Richtung Gberragt, bedeutet einen wirksamen 
Schutz des Rohlingswerkstoffs gegen mechanische 
Einflusse. AuBerdem laBt sich der Rohling von zwei ent- 
gegengesetzten Seiten bearbeiten, was bei Zahner- 
satzteilen wesentlich ist. Da der TragkOrper allein die so 
auBere Form der aus Rohling und TragkOrper gebikte- 
ten Einheit bestimmt, laBt er sich ohne Beschrankungen 
so gestalten, daB er unabhangig von der genauen Roh- 
lingsform mit weiteren Einheiten gestapert werden kann 
und ein automatisches Beschicken, Entnehmen und 55 
Wenden im Zuge einer automatischen Fertigung gestat- 
tet. 

[0007] Die nach Anspruch 2 vorgesehene Plattenform 



ist fur die Handhabung und Stapelung besonders gun- 
stig. 

[0008] In der WeiterbiWung der Erfindung nach 
Anspruch 3 und 4 ergibt sich eine Gestaltung des Trag- 
kOrpers, die zu hoher Steifigkeit bei geringem Material- 
einsatz fuhrt 

[0009] Die MaBnahme des Anspruchs 5 ist insofern 
von Vorteil, als die Gesamtabmessungen des TragkOr- 
pers von dessen AuBenbereich bestimmt werden, wah- 
rend der den Rohling umgebende Bereich des 
Tragkdrpers kleiner und der Rohling daher fur das Bear- 
beitungswerkzeug weitgehend zuganglich ist. 
[0010] Da der erfindungsgemaBe TragkOrper im 
wesentlichen unabhangig von Form und GrOBe des 
Rohlings gestaltet werden kann, bietet er auch genu- 
gend Platz zum Anbringen einer Codierung im Sinne 
des Anspruchs 6. In diesem Fall kann die Bearbeitungs- 
maschine so ausgelegt sein, daB sie anhand des am 
TragkOrper abgetasteten Codes automatisch den richti- 
gen Bearbeitungsvorgang fur den darin enthaltenen 
Rohling mit dem richtigen Werkzeug durchf uhrt Oder bei 
fehlender Ubereinstimmung den Bearbeitungsvorgang 
unterdrOckt. 

[001 1 ] Die MaBnahme des Anspruchs 7 hat den Vor- 
teil, daB eine versehentliche doppelte Bearbeitung des 
gleichen Rohlings verhindert wird. Gleichzeitig laBt sich 
mit dieser MaBnahme sicherstellen, daB nur Original- 
Rohlinge, wie sie vom Hersteller samt TragkOrper gelie- 
fert werden, bearbeitet werden, wahrend etwa benutzte, 
erneut mit Rohlingen bestuckte TragkOrper abgewiesen 
werden. 

[0012] In der WeiterbikJung der Erfindung nach 
Anspruch 8 wird die ordnungsgemdBe Lageorientie- 
rung des TragkOrpers samt Rohling in der Bearbei- 
tungsmaschine gewahrleistet. 
[001 3] Das Merkmal des Anspruchs 9 ist vom Stand- 
punkt der Material- und Herstellkosten fur den TragkOr- 
per von Interesse. 

[0014] Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird 
nachstehend anhand der Zeichnung naher eriautert. 
Darin zeigt 

Figur 1 eine perspektivische Darstellung eines 
TragkOrpers fOr einen Zahnersatzteil- Roh- 
ling, 

Figur 2 einen Axialschnitt durch den TragkOrper 
nach Figur 1 mit eingesetztem Rohling, und 

Figur 3 eine schematische Darstellung des Maga- 
zins einer automatischen Bearbeitungsma- 
schine. 

[0015] GemaB Figur 1 und 2 ist der als Kunststoff- 
Sprrtzteil hergestellte TragkOrper 10 im wesentlichen 
plattenfOrmig mit rechteckiger Grundfiache und gegen- 
uberderen Seiten geringeren HOhe. Ein Eckbereich 11 
ist abgeschragt, um die Orientierung des TragkOrpers 
10 feststellen zu kOnnen. 

[0016] Eine im wesentlichen zentrische Bohrung 12 
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dient zur Aufnahme eines Zahnersatzteil-Rohlings 13 
(Figur 2). Der im wesentlichen zylindrische Rohling 13 
wird durch drei an der Innenwand der Bohrung 12 um 
jeweils 120° versetzte Nasen 14 in seiner Position 
gehalten. Der Rohling 1 3 kann in die Bohrung 12 einge- 5 
Webt, eingeschraubt oder auf andere Art darin befestigt 
sein. 

[001 7] Anstelle der gezeigten einen Bohrung 1 2 kOn- 
nen auch deren mehrere zur Aufnahme mehrerer Roh- 
linge im selben TragkOrper 1 0 vorgesehen sein. Ferner 10 
kann je nach der Form des Rohlings 13 auch eine eckig 
oder in sonstiger Weise gestaltete AufnahmeOffnung 
vorhanden sein. 

[001 8] Der TragkOrper 1 0 ist von seinen beiden Stirn- 
fiachen her mit Ausnehmungen versehen, die so is 
bemessen und angeordnet sind, da6 ein Umfangs- 
flansch 15, ein die Bohrung 12 definierender Aufnahme- 
zylinder 16, acht zwischen dem Umfangsflansch 15 und 
dem Aufnahmezylinder 16 radial verlaufende Rippen 17 
sowie eine etwa mittig zwischen den beiden Stirnfia- 20 
chen gelegene Zwischenwand 18 verbleiben. An dem 
Umfangsflansch 15 ist etwa in der Mitte der HOhe ein 
unlaufender Wulst 19 vorgesehen. 
[0019] We insbesondere aus Figur 2 ersichtlich, wird 
die grOBte Dicke des plattenfOrmigen TragkOrpers 10 25 
von der in Axialrichtung der Bohrung 12 gemessenen 
HOhe des Umfangsflansches 15 bestimmt. Dieses MaB 
ist grOBer als die axiale Lange des Rohlings 13. Der 
TragkOrper 10 uberragt somrt den Rohling 13 in samtii- 
chen Richtungen, so daB er diese gegen mechanische 30 
Beschadigungen schutzt. 

[0020] Die axiale Lange des Auf nahmezylinders 1 6 ist 
geringer als die HOhe des Umfangsflansches 15 und 
auch geringer als die axiale Lange des Rohlings 13, so 
daB dieser zwar innerhalb der auBeren Abmessungen 35 
des TragkOrpers 10 zuruckgesetzt ist, aber gegenuber 
den ihn unmittelbar aufnehmenden Teilen vorsteht und 
daher fur die Bearbeitung gut zuganglich ist. 
[0021] Der Umfangsflansch 15 trdgt an mindestens 
einer Stelle einen Strichcode 20, der unmittelbar oder 40 
auf einem aufgeWebten Streifen aufgedruckt oder auch 
in das Material des TragkOrpers 10 eingefbrmt sein 
kann. Der Strichcode 20 dient zur Identifizierung von 
Material, Abmessungen und/oder sonstigen Eigen- 
schaften des in dem TragkOrper 10 enthaltenen Roh- 45 
lings 13. 

[0022] Statt des Strichcodes 20 kann auch jeder 
andere maschinenlesbare Code vorgesehen werden. 
Alternate kann der Code auch von einem an dem Trag- 
kOrper 10 angebrachten Transponder ubermrttelt wer- so 
den. 

[0023] Figur 3 veranschaulicht eine MOglichkeit, den 
TragkOrper 10 mit Rohling 13 gemaB Figur 1 und 2 im 
Zuge einer automatischen Bearbeitung einzusetzen. 
Dort sind mehrere TragkOrper 10 mit unbearbeiteten 55 
Rohlingen in ein Zufuhrmagazin 30 eingelegt. Das 
Magazin 30 ist mit einer (nicht gezeigten) Schragf lache 
versehen, die mit dem abgeschragten Eckbereich 1t 



der TragkOrper 10 zusammenarbeitet, um zu gewahrlei- 
sten, daB diese in der richtigen Orientierung eingelegt 
werden. An dem in Figur 3 unteren Ende des Magazins 
30 wird der jeweils vorderste TragkOrper 1 0 in die bei 31 
angedeutete Bearbeitungsposition uberfuhrt. Nach der 
Bearbeitung wird der betreffende TragkOrper 10 mit 
dem bearbeiteten Rohling 13 in ein in Figur 3 rechts 
gezeigtes Abgabemagazin 32 OberfOhrt. 
[0024] Im Zuge der Bearbeitung wird der an dem Trag- 
kOrper 10 vorhandene Strichcode 20 vom Bearbei- 
tungswerkzeug verandert. Die Veranderung kann in 
einer ZerstOrung des Codes oder eines Teils davon 
bestehen. Dadurch wird erreicht, daB der gleiche Roh- 
ling nicht zweimal bearbeitet und bereits benutzte Trag- 
kOrper nicht mit fremden Rohlingen bestuckt und erneut 
einer Bearbeitung zugefuhrt werden kOnnen. 
[0025] Anstelle einer Veranderung des Codes kann 
die Steuerung der Bearbertungsmaschine mit einem 
Speicher ausgeriistet sein, der eine in dem Strichcode 
20 enthaltene Identifikationsnummer speichert und bei 
jedem neu zugefuhrten TragkOrper 10 dessen Code mit 
dem Speicherinhait vergleicht. 
[0026] Mit Hilfe desselben Strichcodes 20 oder eines 
zusatzlich vorgesehenen (nicht gezeigten) Codes kann 
ferner eine Identifizierung des individuellen Bearbei- 
tungsprogramms erfolgen, das an dem betreffenden 
Rohling 13 abgearbeitet werden soil. Dieses Programm 
kann die individuellen Bearbeitungsdaten erhalten, die 
anhand der oben eriauterten optischen oder mechani- 
schen Abtastung gewonnen wurden. In einem solchen 
Fall kOnnen die verschiedenen TragkOrper 10 mit ihren 
Rohlingen 13 in beliebiger Reihenfolge in das Zufuhr- 
magazin 30 eingelegt werden, und die Bearbertungs- 
maschine kann anhand des Codes das zugehOrige 
Programm auswahlen oder, falls dieses noch nicht gela- 
den wurde, die Bearbeitung des betreffenden Rohlings 
zurOckstellen. 

Patentanspruche 

1. Vorrichtung zur Herstellung eines Zahnersatzteils 
mit einem Rohling (13) und einem TragkOrper (10), 
der eine den Rohling (13) haltende Innenseite und 
eine in ein Bearbeitungswerkzeug einsetzbare 
AuBenserte aufweist, dadurch gekennzeichnet, 
daB der TragkOrper (10) so bemessen ist, daB ihn 
der Rohling (13) in keiner Richtung uberragt. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1 , wobei der TragkOrper 
(10) im wesentlichen plattenfOrmig ist und zur Auf- 
nahme des Rohlings (13) eine Offnung (12) auf- 
weist, deren Durchgangsiange nicht Weiner ist als 
die axiale Abmessung des Rohlings (13). 

3. Vorrichtung nach Anspruch 2, wobei der TragkOrper 
(10) von mindestens einer Stirnserte her mit Aus- 
nehmungen versehen ist, die einen Umfangs- 
flansch (15) und einen die Offnung (12) 
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umgebenden Aufnahmezylinder (16) biWen. 

4. Vorrichtung nach Anspruch 3, wobei die Ausneh- 
mungen zwischen dem Umfangsflansch (15) und 
dem Aufnahmezylinder (16) verlaufende radiale s 
Rippen (17)bilden. 

5. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4, wobei der 
Umfangsflansch (15) die grOBte Hdhe hat und der 
Aufnahmezylinder (16) in beiden Axialrichtungen w 
gegenuber der H6he des Umfangsflansches (15) 
zuruckgesetzt ist. 

6. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, wobei der TragkGrper (10) einen auf 75 
den Rohling (1 3), vorzugsweise auf dessen Abmes- 
sungen und/oder dessen Material, bezogenen 
Code (20) tragi 

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, wobei der Code (20) 20 
von dem Bearbeitungswerkzeug verSnderbar ist. 

8. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, wobei der Tragkarper (10) eine nicht- 
symmetrische SuBere Form hat. 25 

9. Vorrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, wobei der TragkOrper (10) ein Kunst- 
stoff-Spritzteil ist. 

30 
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(54) Vorrichtung zur Herstellung eines Zahnersatzteils 



(57) Zur automatisierten Herstellung von Zahner- 
satztellen dient eine Vorrichtung, bei derein Rohling 13 
in einen im wesentlichen plattenformigen Tragkorper 10 
eingesetzt ist, derso bemessen ist, daB ihn der Rohling 
13 in keiner Richtung iiberragt. Der Tragkorper 10 dient 
nicht nur zur Halterung des Rohlings 13 in der Bearbei- 
tungsmaschine sondern auch zu dessen Schutz wah- 
rend der automatischen Handhabung in Magazinen 



oder dergleichen. Der Tragkorper 10 ist mit einem 
Strichcode 20 versehen, der sich auf Material und Ab- 
messungen des Rohlings 13 bezieht und gegebenen- 
falls die Daten identifiziert, gemaB denen der Rohling 
13 zu bearbeiten ist. Der Strichcode 20 ist durch die Be- 
arbeitungsmaschine veranderbar, so dalB eine zweite 
Zufuhrung des Tragkorpers 10 mit demselben oder ei- 
nem anderen Rohling 13 verhindert werden kann. 
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